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Descriptl n 

La presente invention est relative a uh procede, pour fabriquer des pieces en aluminium, ou en alliage 
d'aluminium coule, selon la preambule de la revendication 1. 
5 On connait divers procedes pour fabriquer des pieces en aluminium, ou en alliage I6ger. L'un des 
precedes connus consiste a les fabriquer par matrigage, ou par forgeage, ce qui presente 1'avantage de leur 
conferer a coeur une structure metallographique correspondent a des performances mecaniques elevees. 

Un autre precede connu consiste a fabriquer les pieces par moulage a la cire perdue, notamment 
iorsqu'on veut realiser des pieces possedant des dimensions g^ometriques precises, et un 6tat de surface 
w d'une excellente finition. 

Ces procedes connus presentent tous l'inconv<§nient de necessiter un outillage complique, et de 
conduire a un prix de revient 6leve\ 

Un autre precede connu, economiquement tres avantageux, consiste a fabriquer les pieces par coulee. 
Malheureusement, la qualite des pieces coulees selon les proc6d6s traditionnels est inferieure aux qualites 
75 obtenues par les procedes precedents en ce qui concerne la resistance mecanique et le respect des 
tolerances geometriques. 

La presente invention a pour but d'eviter ces inconvenients, en utilisant un precede de coulee 
perfectionnee, permettant de fabriquer des pieces d'aluminium ou d'alliage teger possedant des 
performances meilleures que celles obtenues par un procede classique. 
20 Le procede selon I'invention consiste a couler de I'aluminium ou un alliage d'aluminium, dans un 
moule, pour obtenir, une piece metallique des que la solidification est terminer suffisamment rigide, et il 
est caracterise en ce qu'aussitdt aprds la coulee, on dSmoule la piece encore chaude, et on la place entre 
deux coquilles d'une matrice definissant une empreinte de dimensions legerement inferieures a celles du 
moule, les deux coquilles de la matrice 6tant alors fortement press6es I'une centre i'autre, pour exercer sur 
25 la piece cou!6e, mise entre les coquilles, un effet combine de pressage a coeur, et de corroyage superficiel. 
Suivant une autre caracteristique de I'invention, la temperature a coeur de la piece demoulee est 
encore comprise entre 400° et 500° degres centrigrades au moment du pressage entre les coquilles de la 
matrice. 

Suivant une autre caracteristique de I'invention, les deux coquilles de la matrice sont mont6es dans 
30 une presse, par exemple a excentrique, qui soumet la piece a une percussion ou a un pressage ou a un 
pressage entre les deux coquilles de la matrice. 

Suivant une caracteristique supplemental de I'invention, le moulage de la piece s'effectue par 
basculement a quatre-vingt-dix degres, ou cent-quatre vingts degres, dans une coquille, ce qui permet 
d'obtenir un remplissage tranquiile, sans oxydation, ni bouillonnement. 
35 A titre d'exemple non limitatif, on va maintenant decrire quelques modes d'utilisation possibles du 
procede selon ['invention. 

Exemple num6ro 1: 

On traite un alliage d'aluminium au cuivre, du type connu sous la denomination commerciale AU5GT 

40 Y34. 

Pour une meme piece, realisee en cet alliage, on a obtenu le resultat suivant: 

— limite d'allongment elastique: 8 a 1 1 % pour une piece coulee en coquille, selon le procede traditionnel. 
16 a 20% pour une piece coulee et matricee selon i'invention; 

— resistance a la rupture: de 340 a 360 MPA (megapascals) pour une piece obtenue par coulee classique en 
45 coquille. 400 a 450 MPA, pour une piece fabriquee selon I'invention. 

— essai de fatigue: le temps de tenue des pieces obtenu par le procede selon I'invention est sensiblement 
le double de celui des pieces obtenues par moulage classique. 

Exemple numero 2: 

50 On utilise, cette fois, un alliage d'aluminium au silicium, de type connu sous la denomination 
commerciale AS7G 06 Y33. 

Le resultat obtenu est le suivant: 

-—limite d'allongement elastique: 4 a 6% pour une piece coulee par gravite en coquille selon le procede 
55 traditionnel; 5 a 9% pour une piece moulee sous pression suivant un autre procede connu; 9 a 14% pour 
une piece coulee et pressee selon I'invention; 

— resistance a la rupture: de 290 a 320 MPA, pour une piece coulee en coquille; de 250 a 300 MPA pour une 
piece moumee sous pression; de 320 a 360 MPA, pour une piece coulee et pressee selon I'invention; 

— essai de fatigue: le temps de tenue des pieces est sensiblement le double de celui des pieces obtenues 
so par des procedes connus; 

— cout relatif des outillages: (a reference de prix 100 affectee a Toutillage pour la coulee en coquille, le 
moulag sous pression de type connu correspond a un cout de 300, alors que ie, pour le procede 
couie-presse selon I'invention, le cout de I'outillage est seulement de 150. On constate done que, parmi 
ces trois procedes, c' st le procede objet de I'invention qui conduit a I'amortissement d'outillage le plus 

65 rapide. 
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Exemple nume>o 3: 

Dans le cas particulier de la fabrication d'une piece constitute par une manivelle d'un pedalier de 
bicyclette, te tableau ci-dessous perrnet de comparer ies resultats des essais mecaniques sur des pieces 
fabriquees par le procede connu de coulee par gravite (colonne de gauche) ou par le proc£d£ coule-presse 
s selon Tinvention: 

piece coul6e et pressee R6sultat 
piece coulee par gravite selon i'invention compart 
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is 



Alliage AS13 Y 30 

force de rupture 3660 DaN 4 000 

resistance traction 18 DaN/mn 2 20 +10% 

allongement 2 a 2,5% 3,7 +30% 

■ Alliage AS10G Y30 

force de rupture 4200 a 4500 5 000 a 5 300 

resistance traction 22 26 +20% 

allongement 3,3% 4% +12% 



20 



Alliage AS10GY 33 

force de rupture 5 420 

resistance traction 27 
25 allongement 3,8% 



30 



Alliage Unifont 90 
force de rupture 5500 a 5700 6160 

resistance traction 28 30 +15% 

allongement 2,3% 2,8% +13% 



35 Revendications 

1 . Procede consistant a couler de I'aluminium ou un alliage d'aluminium dans un moule, pour obtenir 
une piece metellique des que la solidification est terminer suffisamment rigide, caracte>is6 en ce 
qu'aussitdt apres la coulee, on demoule la piece encore chaude, et on la place entre deux coquiiles d'une 

40 matrice definissant une empreinte de dimensions legerement infeVieures a eel Ies du moule, les deux 
coquiiles de la matrice etant alors fortement press6es Tune contre I'autre, pour exercer sur la piece coulee 
mise entre les coquiiles, un effet combing de pressage a coeur et de corroyage superficiel. 

2. Procede suivant la revendication 1, caracterise en ce que la temperature a coeur de ia piece 
demoulee est encore comprise entre 400 et 500 degres centigrades au moment du pressage entre les 

45 coquiiles de la matrice. 

3. Procede suivant Tune quelconque des revendications precSdentes, caracterise en ce que les deux 
coquiiles de la matrice sont montees dans une presse qui soumet la piece a une percussion ou a un 
pressage entre les deux coquiiles de la matrice. 

4. Proc6d6 suivant Tune quelconque des revendications pr6c£dentes, caracterise en ce que le moulage 
5 o de ia piece s'effectue par basculement a 90 degrts, ou a 180 degres, dans une coquille, ce qui perrnet 

d'obtenir un remplissage tranquille, sans oxydation, ni bouillonnement, suivant la qualite des pieces a 
obtenir. 

Patentanspruche 

55 

1. Verfahren zum Giessen von Aluminium Oder von legiertem Aluminium in eine Form urn ein in 
genugendem Mass versteiftes Metallstiick gleich nach Beendigung der Erstarrung zu erhalten, dadurch 
gekennzeichnet, dass das noch immer heisse Stuck gleich nach dem Giessen aus der Form abgenommen 
und zwischen zwei Gusschalen einer Matrize eingelegt wird, die einen Abdruck beschreibt, dessen 

60 Abmessungen etwa kleiner als die Abmessungen der Form sind, wobei die zweie Gusschalen der Matrize 
dann stark gegeneinander zusammengepresst werden, urn auf das Gusstuck zwischen den Gusschalen 
eine kombinierte Wirkung von Herzpr ssen und oberflachlichem Schrecken auszuuben. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Herztemperatur des aus der Form 
abgenommenen Stucks zum Zeitpunkt des Pressens zwisch n den Gusschalen der Matrize immer noch 

65 zwischen 400 und 500 Celsiusgraden liegt. 
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3. Verfahren nach einem der vorherigen Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass die zweie 
Gusschalen der Matrize in einer Presse montiert sind, mittels welcher das Gusstiick zwischen den zweien 
Gusschalen der Matrize durch eine Schlag' wirkung oder eine Pressenwirkung beaufschlagt wird. 

4, Verfahren nach einer der vorherigen Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass die Formung des 
s Gusstucks durch VersChwenken urn 90 Grade oder um 180 Grade in einer Gusschaie erfoigt, wobei eine 

ruhige Fullung, ohne Oxydierung noch Aufbrausen und entsprechend der Gute des herzustellenden Stticks 
erreicht wird. 

Claims 

70 

T. A method consisting to cast aluminium or an aluminium alloy in a mould to obtain a piece of metal 
as soon as the solidification is completed which is sufficiently rigid, characterized in that the piece still in 
hot condition is stripped immediately after the casting and placed between two chilling moulds of a die 
defining an imprint the size of which is slightly smaller than the size of the mould, the two chilling moulds 
15 of the die being then tightly pulled against one another in order to exert on the cast piece placed between 
the chilling moulds a combined action of core pressing and of superficial hammering. 

2. A method as claimed in Claim 1, characterized in that the core temperature of the stripped piece is 
still comprised between 400 and 500 degrees centrigrade at the time of the pressing between the chilling 
moulds of the die. 

20 3. A method as claimed in any one of the foregoing Claims, characterized in that the two chilling 
moulds of the die are mounted in a press by means of which the piece is subjected to a percussion or to a 
pressing between the two chilling moulds of the die. 

4. A method as claimed in any one of the foregoing Claims, characterized in that the moulding of the 
piece is performed by rocking at 90 degrees, or at 180 degrees, in a chilling mould, enabling to obtain a 

25 quiet filling, without oxidation or bubbling, in accordance with the quality of the pieces to be made. 
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